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@ Kanten von dunnen, plattenfornnigen oder tafel- 
formigen Werkstucken oder daraus hergestellten 
Formteilen. insbesondere von Karosserieblechen. 
werden versiegelt, indem eine zunn Zeitpunkt der 
Verarbeitung pumpbare und sich hernach allmahtich 
verfestigende Versiegeiungsmasse in zah-pastosem 
Zustand in einem Arbeitsgang den Rand des Werk- 
stuckes U-formig umgreifend auf das Werkstuck auf- 
getragen wird.- Zugieich wird eine dazu geeignete 
Duse beschrieben. 
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Verfahren und Duse zum Versiegein der Kanten von dunnen Werkstucken 



Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
zum Versiegein der Kanten von dunnen, plattenfor- 
migen oder tafelformigen Werkstucken Oder daraus 
hergestellten Formteilen. insbesondere von Karos- 
serieblechen, sowie eine Duse zum Durchfuhren 
dieses Verfahrens. 

Im Automobilbau bestelien Karosserieteiie hau- 
fig aus einem inneren Karosserieblech und aus 
einem auBeren Karosserieblech, weiches etwas 
grofler ist ais das innere Karosserieblech und an 
seinem Rand umgebordelt ist. so dass es den 
Rand des inneren Karosserieblechs fest umgreift. 
Einen solchen Aufbau findet man z.B. bei der Mo- 
torhaube. bei der Kofferraumklappe und bei den 
Ttiren. Die Bordelfaize dieser Karosserieteiie sind 
besonders korrosionsanfallig. Es ist bekannt, sie 
deshalb zu versiegein. indem man vor dem Bordel- 
vorgang auf die innenseite des aufleren Karosserie- 
blechs am Rand eine Versiegeiungsmasse auftragt, 
die nach dem Bordelvorgang den Rand des inne- 
ren Karosserieblechs beidseitig umschlie/St. UbII- 
cherweise wird die Versiegeiungsmasse auf das 
Karosserieblech aufgespruht. Da sie jedoch von 
zah-klebriger Beschaffenheit ist, kann sie nicht un- 
mittelbar verspruht werden. sondern muss zu- 
nachst in einem Losungsmittel aufgeidst werden, 
welches nach dem Aufspruhen der Losung auf das 
Karosserieblech wieder verdampft. Das Arbelten 
mit solchen Losungsmittein ist aufwendig und des- 
halb unerwunscht, denn es kann nur in besonderen 
Raumen durchgefuhrt werden, die mit Einrichtun- 
gen zum Absaugen und Zuruckhalten der Ldsungs- 
mitteldampfe ausgerustet sind. Ausserdem erhalt 
man nach dem bekannten Verfahren nur verhaltnis- 
massig dunne Schichten der Versiegeiungsmasse 
auf dem Karosserieblech, wodurch die Gefahr be- 
steht, dass sich nach dem Bordelvorgang tm Bor- 
deifalz noch Hohlraume befinden, die nicht durch 
Versiegeiungsmasse ausgefulit sind. In diesen 
Hohlraumen besteht eine besondere Korrosionsge- 
fahr. 

Aus der DE-B-28 04 383 ist es bekannt, den 
Rand eines Karosserieblechs in eine mit der pasto- 
sen Masse gefullte Kammer einzutauchen, die zu 
diesem Zweck einseltig einen Schlitz hat, dessen 
Gestalt dem Veriauf des Randes des Karosserie- 
blechs angepaflt ist. Anschliej3end wird das Blech 
quer zu seinem Rand aus der Kammer herausge- 
zogen und dabei oder danach die pastose Masse 
in der Kammer nachgefullt. Diese Arbeitsweise hat 
verschiedene Nachteile. Erstens bendtigt man fur 
unterschiedlich geformte Randbereiche unter- 
schiedliche Beschichtungskammern. Zweitens be- 
notigt man zum Zentrieren des Blechrandes im 
Schlitz der Kammer uber die Lange des Schlilzes 
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verteilt eine Folge von Rippen oder Zahnen, an 
deren Stelle das Blech nicht beschichtet werden 
kann. Drittens erhait man parallel zum Rand des 
Blechs keinen gleichmassigen, glatten Abschlu/J 

5 der Beschichtung, well der Schlitz an dieser Stelle 
often ist und die pastose Masse beim Einschieben 
des Blechs In die Kammer aus dem Schlitzbereich 
teilweise verdrangt wird. Ein Einspeisen der Masse 
unter Druck in die Kammer wahrend des Beschich- 

10 tens eines Blechrandes ist nach der Offenbarung in 
der DE-B-28 04 383 schwierig. da die pastose 
Masse aus dem offenen Schlitz der Kammer un- 
kontrolliert austreten kann. Viertens ist es schwie- 
rig, die Kammer auf voller Lange gleichmassig zu 

75 fullen. ohne dass die pastose Masse aus dem 
Schlitz austritt. Funftens reiflt die pastose Masse 
beim Herausziehen des Blechs an dessen Kante 
unkontrolliert ab, so dass ausgerechnet die beson- 
ders korrosionsgefahrdete Kante unterschiedlich 

30 dick und luckenhaft beschichtet ist. Ausserdem 
konnen beim AbreiCen der pastosen Masse uner- 
wunschte Faden gezogen werden. Sechstens kann 
eine Beschichtung des Blechs an mehreren oder 
alien Randabschnltten nur schrittweise unter Ein- 

25 satz mehrerer Beschichtungskammern erfolgen. 
wobei ein dichter gegenseitiger Anschlufl der in 
Schritten aufgetragenen Masse nicht gewahrleistet 
ist. Siebtens eignet sich die In der DE-B-28 04 383 
offenbarte Arbeitsweise nicht fur das Versiegein 

30 des Randes von Lochern in Blech, 

Um eine Antenne an einer Automobilkarosserie 
zu befestigen, ist es bekannt, ein Loch in das 
Karosserieblech zu schneiden und das Schutzrohr 
der Antenne am Rand des Loches festzulegen. Die 

35 Stirnkante des Karosserieblechs ist in diesem Loch 
vor allem dann besonders korrosionsanfallig, wenn 
das Loch erst nach der ubiichen Korrosionsschutz- 
behandlung des Karosserieblechs in das Karosse- 
rieblech eingeschnitten wird. Es ist ubiich, das An- 

40 tennenschutzrohr in dem Loch mittels eines aus 
Gummi Oder aus einem Kunststoff bestehenden 
ringformigen Montageteils zu haiten, welches einer- 
seits am Schutzrohr der Antenne festgelegt ist und 
andererseits eine schmale Ringnut hat, in welche 

45 der das Loch begrenzende Rand des Karosserie- 
blechs eingefuhrt wird. Der Zutritt von Feuchtlgkeit 
zur Stirnkante des Karosserieblechs ist dadurch 
aber nicht zuveriassig unterbunden, so dass das 
Karosserieblech an dieser Stelle fruher oder spater 

so doch rostet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen einfachen Weg aufzuzeigen, durch den sich 
die aufleren Kanten von Blechen, insbesondere von 
Karosserieblechen, ebenso wie die Kanten von Lo- 
chern in Blechen ohne Unterbrechung zuveriassig, 
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dauerhaft und gleichmasstg dick versiegein lessen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren 
mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen 
sowie durch eine Duse mit den im Anspruch 5 
angegebenen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbii- 
dungen der Ertindung sind Gegenstand der Unter- 
anspruche. 

Erfindungsgemafl wIrd vorgeschlagen, die Kan- 
ten von Karosserieblechen und ahnlich dtinnen 
Werkstucken dadurch zu versiegein, dass man die 
den Rand des Werkstuckes U-formig umgreifende 
Versiegeiungsmasse langs des Randes fortschrei- 
tend auf den Rand des Werkstuckes auftragt. Das 
Auftragen erfolgt in einem Arbeitsgang so.dass die 
Dichtmasse zugleich auf die Oberseite. auf die 
Unterseite und auf die Stirnseite aufgetragen wird, 
so dass s'lch sine ununterbrochene U-formige, 
gleichmassige Beschichtung ergibt. Dadurcti, dass 
die Versiegeiungsmasse langs des Randes fort- 
schreitend aufgetragen wird, kann man leicht eine 
ununterbrocliene Beschichtung erhalten, deren Dik- 
ke langs des Randes des Werkstuckes gleich 
bleibt. Zugleich erhalt man einen sauberen, glatten 
Abschluss der Versiegelungsnnasse an den zur 
Werkstuckkante parallelen Randern der Beschich- 
tung, wail diese nicht quer zur Werkstuckkante 
durch einen Schlitz hindurchgezogen wird. Insbe- 
sondere ist es moglich, auf der Stirnseite des 
Werkstucks eine Beschichtung von vorgegebener, 
gleichbfeibender Dicke zu erhalten. Das iangs des 
Randes forts ch re i tend© Auftragen der Versiege- 
iungsmasse kann mit der im Anspruch 5 angege- 
benen schmalen Duse erfolgen, mit welcher man 
sowohl den au/Jeren Rand eines dunnen Werkstuk- 
kes a!s auch den Rand eines Leches darin abfah- 
ren kann, letzteres lediglich mit der Einschrankung. 
dass die Duse naturlich in das Loch passen muss. 

Als Versiegeiungsmasse wird eine solche ge- 
wahlt, welche zum Zeitpunkt des Auftragens pump- 
bar, aber nicht fiussig, sondern zah-pastos ist, so 
dass sie in einem Arbeitsgang in einer dickeren 
Schicht aufgetragen werden kann, als es nach dem 
bekannten Verfahren durch das Aufspruhen einer 
gelosten Versiegeiungsmasse moglich ist Nach 
dem Auftragen soilte sich die Versiegeiungsmasse 
dann allerdings allmahlich verfestigen, indem sie 
abkuhit und/oder abbindet. Fur die Erfindung ge- 
eignet sind solche Versiegelungsmassen, die auch 
noch nach Jahren nicht sprode werden, sondern 
eine Eiastizitat belbehalten. Besonders geeignet 
sind hei/3 zu verarbeitende Versiegelungsmassen. 
insbesondere auf der Basis von Polyisobutylenen 
(Butylkautschuke). Geeignet sind ferner hochvisko- 
se Kleber auf der Basis von Epoxidharzen und 
Polyurethanen. 

Erfindungsgema/J laflt sich ein uber viele Jahre 
wirksamer Korrosionsschutz erreichen, ohne dass 
dafur aufwendige Ma/lnahmen erforderlich waren. 
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Da die Versiegeiungsmasse in ihrem naturlichen, 
zah-pastdsen Zustand aufgetragen werden kann, 
ist es nicht notig, sie mit einem Losungsmittel zu 
versetzen, um sie verarbeitbar zu machen. 

5 Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgema/3e 

Verfahren fur den Zusammenbau von Karosserie- 
teiien, welche aus einem inneren Karosserleblech 
und aus einem auiSeren Karosseheblech bestehen, 
welches grofler ist als das innere Karosserleblech 

w und an seinem Rand umgebordelt wird, so dass es 
den Rand des inneren Karosserieblechs fest um- 
greift. Zur Versiegetung des Bordelfalzes wird nicht 
das auflere Karosserieblech auf seiner Innenseite, 
sondern das innere Karosserleblech am Rand mit 

15 der zah-pastosen Versiegeiungsmasse beschichtet, 
die den Rand U-formig umgreift. Erfindungsgema/3 
sind vor ailem im kritischen Stirnkantenbereich dik- 
kere Beschichtungen moglich als beim Stand der 
Technik. Dadurch Ist eine luckenlose Fullung des 

20 Bordelfalzes mit der Versiegeiungsmasse gewahr- 
leistet. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die 
Versiegeiungsmasse etwas uber die umgebordelte 
Kante des aufleren Karosseriebleches vorstehen 
kann. Die Moglichkeit, durch das erfindungsgema- 

25 (ie Verfahren das Karosserieblech im Stirnkanten- 
bereich besonders dick zu beschichten, ist sehr 
wichtig. denn dort neigt das aufiere Karosserie- 
blech beim Bordelvorgang am ehesten zur Hohl- 
raumbildung. 

30 Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich 

aber nicht nur zur Versiegetung des Bordelfalzes 
solcher aus zwei Karosserieblechen zusammenge- 
setzter Karosserieteiie, sondern auch zum Versie- 
gein des Randes einzelner Bieche Oder zum Ver- 

35 siegein des Randes von Bohrungen und anderen 
Lochern in Blechen. So kann z.B. ein Loch zur 
Aufnahme einer Antenne in entsprechender Weise 
versiegelt werden. Der versiegelte Rand kann in an 
sich bekannter Weise in die Ringnut eines fVlonta- 

40 geteils aus Gummi oder Kunststoff elngefuhrt wer- 
den, welches setnerseits am Antennenschutzrohr 
befestigt ist. 

Die Erfindung ist daruberhinaus anwendbar in 
anderen Fallen, in denen es darum geht, plattenfor- 

45 mige Oder tafeiformige Werkstucke, die ahnlich 
diinn sind wie die Karosseriebleche, am Rand zu 
versiegein oder mit einem Kleb- Oder Dichtstoff zu 
versehen. So ist es z.B. moglich, Glastafetn auf 
diese Weise an ihrem Rand mit einer dauerelasti- 

50 schen Dichtung zu versehen, mit welcher sie ohne 
weitere Versiegelung in Fenster eingebaut werden 
konnen. 

Zum Auftragen einer zah-pastosen Versiege- 
iungsmasse auf dunne Werkstucke entlang Ihrer 
55 Rander eignet sich erfindungsgemai3 eine maulfor- 
mig ausgebildete Duse, welche im hinteren Teil 
des Mauls mit mindestens einer Dusenoffnung ver- 
sehen ist Im Gegensatz zu der aus der DE-B-28 
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04 383 bekannten Beschichtungskammer hat die 
Duse nicht nur der Dusenoffnung gegenuberlie- 
gend einen Schlitz. vielmehr setzt sich der Schiitz 
in den beiden Seitenflachen des Dusankorpers fort, 
wodurch die Duse ihre maulformige Gestalt erhalt. s 
In das Maul der Duse wird das Werkstuck mit 
seinenn Rand eingefuhrt, so dass das Maul gleich- 
zeitig der Oberseite. der Unterseite und der Stirn- 
seite des Werkstucks zugewandt ist. FCir das Auf- 
tragen der Versiegelungsmasse gleichzeitig auf die lo 
Oberseite. die Unterseite und die Stirnseite des 
Werkstuckes wird wenigstens eine Dusenoffnung 
benotigt. Diese soMte inn hinteren Tell des Mauls, 
also im Stirnkantenbereich des Werkstucks liegen, 
damit sich die aus der Dusenoffnung austretende 75 
Versiegelungsnaasse gleichmassig Ober die Stirn- 
seite und die Oberseite sowie die Unterseite des 
Werkstucks verteiien kann. Damit das mdglich ist, 
muss das Mau! dsr Duse nstiirlich so wsit s©in 
dass zwischen den Begrenzungen des Mauls und 20 
den 2u beschichtenden Bereichen des Werkstucks 
ein vorgegebener Abstand besteht, so dass ein 
Spalt vorhanden ist, in welchem sich die Versiege- 
lungsmasse verteiien kann. Vorzugsweise ist die 
Offnungsweite des Mauls am Rand kieiner als die 25 
im Innern des Mauls gemessene lichte Weite. Der 
Vorteii dieser Ma/Jnahme liegt darin, dass sich auf 
diese Weise im Innern des Mauls die aus der 
Dusenoffnung austretende Versiegelungsmasse 
rasch und gleichmassig verteiien kann, wohingegen 30 
der Rand des Mauls dazu dient. die Duse auf dem 
Werkstuck zu zentrieren und zu fuhren und die 
aufgetragene Versiegelungsmasse zu glatten und 
ihre Schichtdicke zu bestimmen. So wird man 
zweckmassigerweise die Breite des Streifens aus 35 
der Versiegelungsmasse dadurch begrenzen, dass 
man die beiden Rander des Mauls, welche der 
Dusenoffnung gegenuberliegen, in einem Abstand 
voneinander anordnet, welcher mit der Dicke des 
Werkstuckes ubereinstimmt. An dieser Stelle findet 40 
gleichzeitig eine Fuhrung und Zentrierung der 
Duse auf dem Werkstuck statt; eine zusatzliche 
Fuhrung kann man dadurch erreichen, dass man 
das Maul daruberhinaus auf einer seiner beiden 
Seiten so eng ausbildet, dass seine Offnungsweite 45 
dort mit der Dicke des Werkstuckes ubereinstimmt. 
In diesem Fall kann die Duse allerdlngs nur in einer 
Richtung am Rand des Werkstuckes entlangbe- 
wegt werden, namlich so, dass diese Engstelle der 
Dusen offnung vorauslauft. Die Offnungsweite am 50 
gegenuberliegenden Rand des Mauls bestimmt die 
Schichtdicke der Versiegelungsmasse. Die Schicht- 
dicke muss dabei keineswegs konstant sein, viel- 
mehr sind auch ohne weiteres profilierte Beschlch- 
tungen moglich. Besonders geeignet und Im Auf- 55 
bau einfach ist eine Duse, deren Maul durch einen 
im wesentlichen ebenen, nach drei Seiten offenen 
Schlitz gebildet ist, welcher durch eine von der 
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Ruckseite her in die Duse eingebrachte Bohrung 
im Innern der Duse erweitert ist. Die Schlitzbreite 
bestimmt die Schichtdicke und die Bohrung er- 
ieichtert die gleichmassige Verteilung der Versie- 
gelungsmasse im Maul. 

Zur Begrenzung der Einstecktiefe des Werk- 
stucks ist an der DUse zweckmassigerweise ein 
Anschlag vorgesehen, welcher am besten In unmit- 
telbarer Nachbarschaft der Dusenoffnung vorgese- 
hen ist, damit er nicht hinderlich ist, wenn die Duse 
an Ecken und gekrummten Randern entlangbewegt 
wird. 

Anstatt im Maui nur eine Dusenoffnung vorzu- 
sehen, kann es auch vorteiihaft sein, zwei DOsen- 
offnungen vorzusehen, von denen die eine gegen 
die Oberkante und die andere gegen die Unterkan- 
te des Werkstuckrandes gerichtet ist. 

Um beim Abziehen der Duse vom beschichte- 
ten Rand des Werkstuckes m.oglichst wenig Ver- 
siegelungsmasse ab2u2iehen, hat das Maul der 
Duse zweckmassigerweise einen verschwenkbaren 
Backen, so dass das Maul geoffnet und dadurch 
die Duse abgehoben statt abgezogen werden kann. 

Zum Verandern der Offnungsweite des Mauls 
konnte man einen der Backen, welche das Maul 
bilden. parallel zu sich selbst verschiebbar iagern. 
Vorzugsweise wird jedoch einer der Backen, noch 
besser beide Backen, verschwenkbar gelagert. Da- 
mit hat man nicht nur die Moglichkeit, die Schicht- 
dicke der Versiegelungsmasse auf dem Werkstuck 
zu variieren und das Einfadeln der Duse auf dem 
Werkstuckrand zu erleichtern, vielmehr kann man 
auch wirksam ein Klemmen der Dusen auf dem 
Werkstuckrand verhindern. Die Gefahr einer Ver- 
klemmung besteht insbesondere bei geformtem 
Blech infolge von Beschadigungen der Randzonen, 
bei hohen Sicken und kleinen Krummungsradien. 
Durch ein Maul, dessen Offnungsweite veranderlich 
ist, kann man uber diese kritischen Stellen ohne 
die Gefahr einer Kollision hinwegfahren. Zweck- 
massigerweise sind die Backen dazu In Schlie/3- 
richtung elastisch vorgespannt. Das Vorspannen 
kann durch zu diesem Zweck an sich bekannte 
Maschinenelemente erfolgen. insbesondere durch 
Federn oder Druckmittelzylinder. Beim Auflaufen 
auf eine kritische Stelle kann sich das Maul dann 
selbsttatig etwas offnen und na^- Oberwinden der 
kritischen Stelle selbsttatig wiec rchlie/Jen. 

Das Fuhren der Duse entlar ■ sines gekrumm- 
ten Werkstuckrandes ist dann besonders einfach, 
wenn die DUse so ausgebildet ist. dass Ihre Achse, 
um die sie drehbar ist, an der Stirnseite des Werk- 
stuckes liegt, wenn dieses bis zum Anschlag in das 
Maul eingeschoben ist. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
beigefugten Zeichnungen schematisch dargestellt. 

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaiSe DUse 
im Langsschnitt. 
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Figur 2 zeigt die Ansicht "Y" auf die Ruck- 
seite der in Figur 1 dargesteliten Duse. 

Figur 3 zeigt den Querschnitt Ill-Ill durch die 
in Figur 1 dargestellte Duse, 

Figur 4 zeigt die Ansicht "X" auf die Vorder- 
seite dieser Duse, 

Figur 5 zeigt ein anderes Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Duse in der Seitenansicht wahrend des 
Beschichtens eines Bleches, 

Figur 6 zeigt die Duse aus Figur 5 nach denn 
Vertassen des Bleches, 

Figur 7 zeigt ein anderes Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Duse nnit exzentrischer Drehachse zum 
Beschichten des Randes von kreisrunden Lochern 
in Blech. 

Figur 8 zeigt die Duse aus Figur 7 wahrend 
des Beschichtens, 

Figur 9 zeigt die Duse aus Figur 7 am Arnn 
eines Roboters angebracht, 

Figur 10 zeigt ein nach denn erfindungsge- 
mai3en Verfahren am Rand beschichtetes Blech in 
der Draufsicht, 

Figur 1 1 zeigt den Querschnitt A-A durch 
das Blech In Figur 10, 

Figur 12 zeigt im Langsschnitt eine Duse, 
deren Offnungsweite durch einen verschwenkbaren 
Backen veranderlich ist, 

Figur 13 zeigt im Langsschnitt eine Duse, 
deren Offnungsweite durch zwel verschwenkbare 
Backen veranderlich ist, 

Figur 14 zeigt die Duse aus Figur 13 in 
einem unn 90* versetzten Langsschnitt, 

Figur 15 zeigt eine Duse, deren Offnungs- 
weite durch einen verschwenkbaren Backen veran- 
derlich ist, mit besonderer Lage der Schwenkachse 
der Duse, und 

Figur 16 zeigt eine Duse, deren Offnungs- 
weite durch zwei verschwenkbare Backen veran- 
derlich ist, im Langsschnitt, aber im Unterschred 
zur Figur 13 nicht mit abgewinkeltem, sondern mit 
geradlinigem Zufuhrkanal fur die Versiegelungs- 
masse. 

Die in den Figuren 1 bis 4 dargestelite mauffor- 
mlge Duse hat einen Schaft 1 und einen langli- 
chen, sich quer zum Schaft erstreckenden Kopf 2. 
Der Schaft weist eine Langsbohrung 3 auf und der 
Kopf 2 weist eine sich rechtwinklig zur Langsboh- 
rung 3 erstreckende Bohrung 4 auf, welche von der 
Ruckseite her in den Kopf 2 eingebracht und ruck- 
seitig durch einen Blindstopfen verschlieflbar ist, 
wozu die Bohrung mit einem Innengewinde 5 ver- 
sehen ist. Die Bohrung 4 endet in einem Abstand 
von der Vorderseite des Dusenkopfes 2. In der 
vorderen Halfte des Dusenkopfes befindet sich ein 
Schlitz 6, welcher sich im rechten Winkel zur Boh- 
rung 3 erstreckt. Dieser Schlitz 6 ist zur Vordersei- 
te und zu den beiden Flanken 7 und 8 des Dusen- 
kopfes hin offen. Die Schlitzbreite ist kleiner als der 
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Durchmesser der Bohrung 4. Der Schiitz 6 und der 
im Schlitz 6 verlaufende vordere Abschnitt der 
Bohrung 4 bitden gemeinsam das Innere des Du- 
senmauls. Die Langsbohrung 3 und die Bohrung 4 
5 sind durch eine schrag verlaufende Bohrung 9 mit- 
einander verbunden. Zum Anschlu/3 einer Zuieitung 
fCir eine Versiegelungsmasse ist der Schaft 1 an 
seinem dem Kopf 2 abgewandten Ende mit einem 
Aussengewinde 10 versehen. 
JO Ein zu beschichtendes Blech o. dgl. dunnes 

Werkstuck wird in den Schlitz 6 eingefuhrt und 
dann wird die Duse am Rand des Bleches entlang- 
gefuhrt. wobei gieichzeitig durch eine Pumpe der 
Duse die Versiegelungsmasse zugefuhrt wird. Die 
15 Versiegelungsmasse stromt durch die Bohrungen 
3, 9 und 4 in den Bereich des Schlitzes 6 und 
verteilt sich dort. Die Dusendffnung 1 1 wird gebil- 
det durch den Querschnitt der Bohrung 4 am Ende 
des Schlitzes 6. 
20 Zum leichteren Einfuhren des Bleches sind die 

den Schlitz begrenzenden Wande am SuBeren 
Rand des Schlitzes mit einer Fase 12 versehen. 

Bei den nachfotgend beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispielen sind Teiie, die Teilen des ersten 
25 Ausfiihrungsbeispieies gleichen oder entsprechen, 
mit denseiben Bezugszahien wie im ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel bezeichnet. 

Das in den Figuren 5 und 6 dargestelite Aus- 
fuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem ersten 
30 Ausfuhrungsbeispiel im wesentlichen darin, dass 
der Dusenkopf uber den Dusenschaft nicht uber- 
steht und dass der zum Maul der Duse gehorende 
Schlitz 6 am vorderen Rand, der Dusenoffnung 1 1 
gegenuberiiegend, verengt ist, so dass die Off- 
35 nungsweite dort mit der Dicke des Blechs 13 uber- 
einstimmt, welches zum Beschichten eingefuhrt 
wird. Auf diese Weise wird das Blech zentrlert und 
gefuhrt und zugleich die Breite des Streifens der 
Versiegelungsmasse 24 auf dem Rand des Ble- 
40 ches 13 scharf begrenzt, wie es die Figur 6 zeigt. 
Die Duse ist um ihre Langsachse 14 drehbar, wel- 
che ungefahr durch die mit dem hinteren Ende des 
Schlitzes 6 zusammenfallende Dusenoffnung 1 1 
hindurchgeht, so dass die Duse zum unterbre- 
45 chungsfreien Beschichten leicht um Ecken des zu 
beschichtenden Blechs herumgefuhrt werden kann. 

Die in den Figuren 7 und 8 dargestelite Duse 
unterscheidet sich von der in den Figuren 5 und 6 
dargesteliten Duse im wesentlichen darin, dass sie 
50 einen abgekropft angeordneten Dusenkopf 2 hat 
und um eine in Bezug auf die Dusenoffnung 11 
exzentrische, namlich zuruckveriegte Achse 14 ver- 
drehbar ist. Ausserdem zeigt diese Duse am hinte- 
ren Ende des Schlitzes 6 in der Nachbarschaft der 
65 Dusenoffnung 11 ein Anschlag 23, welcher die 
Eindringtiefe des Werkstucks 13 begrenzt. Diese 
Duse eignet sich besonders zum Beschichten des 
Randes von kreisrunden Lochern 15 in dem Blech 
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o. dgL dunnen Werkstucken 13. Infolge der abge- 
krcjpften Gestalt kann die Duse leicht in das Loch 
eingefuiirt und auf den Rand des Werkstucks auf- 
gesciioben werden. Danach kann der Rand des 
Werkstucks 13 allein durch Drehung der Duse um 
iiire Achse 14 beschichtet werden. 

Figur 9 zeigt. wie eine solche Duse am Arm 16 
eines Roboters angebracht sein kann. Sie ist zu 
diesem Zweck um ihre Achse 14 drehbar an einer 
Halterung 17 gelagert. Zu diesem Zweck ist die 
□use an einer die Halterung 17 durchsetzenden 
Weile 18 befestigt. welche ihrerseits mit einem 
Flansch 19 am Montageflansch 20 des Roboter- 
arms 16 befestigt und mit diesem reiativ zur Halte- 
rung 17 drehbar ist. Seitlich an der Halterung 17 ist 
eine Kolben-Zylinder-Einheit 21 angebracht, welche 
zum Zufuhren der Versiegelungsmasse zur Duse 
22 dient. Ein detaiiliert beschriebenes Beispiel fur 
den .Aufbau der Halterung 17 und der DOsenwells 
18 sowie der Koiben-Zylinder-Einheit 21 findet sich 
in der alteren, aber nicht vorveroffentlichten deut- 
schen Patentanmeldung P 38 15 706.3. 

Die Figuren 10 und 11 zeigen, wie die Be- 
schichtung eines Blechs 13 an seinem Rand vor- 
zugsweise aussieht. Die Versiegelungsmasse 14 ist 
mit gleichmassiger Schichtdicke auf die Oberseite 
und die Unterseite des Blechs aufgetragen, an der 
Stirnkante 13a des Blechs ist sie jedoch ballig mit 
erheblich gro/Jerer Dicke als auf der Oberseite und 
Unterseite des Blechs aufgetragen. Typische Ab- 
messungen seien anhand eines Zahlenbeispieles 
eriautert: Ein 0.8 mm dickes Biech ist auf seiner 
Oberseite und auf einer Unterseite mit einem 10 
mm breiten Streifen mit einer Dicke von 0,2 mm 
beschichtet. Auf der Stirnkante ist die Beschichtung 
0,8 bis 1,0 mm dick. Eine solche Beschichtung 
eignet sich insbesondere fur das innere Karosserie- 
blech eines aus zwel Karosserieblechen zusam- 
mengebauten Karosserieteils, be! dem der Rand 
des inneren Karosserieblechs durch Umbordein 
des Randes des aufleren Karosserieblechs fest 
umschiossen wird. 

Die in Figur 12 dargestellte Duse hat einen 
Schaft 1 und einen gerundeten Kopf 2 mit einem 
Maul, welches durch zwel Backen 30 und 31 gebil- 
det ist, die quer zur Langsbohrung 3 des Schaftes 
ausgerichtet sind und uber den 'J -fang des Schaf- 
tes 1 vorspringen. Der Backer ist mit einem 
tei!:: -'indrischen Abschnitt 31a einer entspre- 
ch .. teilzylindrisch ausgebiidd \ Hohlung des 
Kg j3 2 um eine Achse 32 verschwenkbar gela- 
gert, welche rechtwinklig zur Langsachse 14 des 
Schaftes verlauft. Der Abschnitt 31 a umschlieiSt ei- 
nen zylindrischen Korper 33, in welchem eine ab- 
gewinkelte Bohrung 34 vorgesehen ist, welche die 
Langsbohrung 3 des Schaftes mit der Bohrung 4 
im Maul verbindet. 

Zum Verdrehen des Backen 31 steckt in des- 



sen Abschnitt 31a ein Hebel 35, welcher aus dem 
Kopf 2 herausgefuhrt ist und durch ein Maschlnen- 
element, z.B. durch eine Feder oder einen Druck- 
mittelzylinder beaufschlagt werden kann, vorzugs- 

5 weise in der Weise, dass der Backen 31 dauernd 
elastisch in Richtung auf den feststehenden Bak- 
ken 30 gedruckt wird, wobei er diesen jedoch nicht 
erreicht. weil der Hebel 35 vorher an einer An- 
schlagflache des Kopfes 2 anschlagt. 

10 Die in Figuren 13 und 14 dargestellte Duse 

unterscheidet sich von der in Figur 12 dargestellten 
Duse dadurch, dass beide Backen 30 und 31. die 
das Maul bilden, um dieseibe Achse 32 ver- 
schwenkbar gelagert sind. Deshalb hat auch der 

15 zweite Backen 30 einen teilzylindrischen Abschnitt 
3a, welcher ebenso wie der teilzylindrische Ab- 
schnitte 31a des Backens 31 um denselben zylin- 
drischen Kern 33 des Kopfes verschwenkbar ange- 

20 Hebel 35 und 36 verdreht werden, die in die entge- 
gengesstzte Richtung wie die Backen 30 und 31 
weisen. Dadurch, dass auch der Backen 30 ver- 
drehbar ist. war es notig, ihn mit einem Durchbruch 
37 zu versehen, durch den hindurch die Zufuhr der 

25 Versiegelungsmasse erfolgt. 

Der zylindrische Kern 33 ist in der Zylindri- 
schen Hohlung des Kopfes 2 durch zwei Endpiat- 
ten 38 und 39 festgeiegt. die mit dem Kern 33 
verschraubt sind. 

30 Die in Figur 15 dargestellte Duse ist in ihrem 

Aufbau der in Figur 12 dargestellten Duse ahnlich, 
unterscheidet sich von dieser jedoch durch eine 
andersartige Lage der Langsachse 14 des Schaf- 
tes, um welche die Duse bei ihrer Bewegung um 

35 Ecken des Werkstuckes herum gedreht werden 
kann. Diese Achse 14 schneidet nicht die 
Schwenkachse des Backens 31. sondern liegt am 
inneren Ende der Bohrung 4 des Kopfes, namlich 
dort, wo diese in den Kern 33 eintritt. Bis dahin 

40 kann das Werkstuck in das Maul eingeschoben 
werden, so dass in vorteilhafter Weise Drehungen 
der Duse um einen am Rand des Werkstuckes 
iiegenden Punkt erfolgen konnen, was die Steue- 
rung der Duse sehr vereinfacht. 

45 Die in Figur 16 dargestellte Dtise ist wie die in 

den Figuren 13 und 14 dargestellte Diise mit zwei 
verschwenkbaren Backen 30 und 31 ausgerustet, 
doch verlauft der Weg, uber den die Versiege- 
lungsmasse zugefuhrt wird, nicht abgewinkelt, son- 

50 dern geradlinig, d.h., dass die Offnung des Mauls 
in der Flucht der Langsbohrung 3 des Schaftes 1 
liegt. 



55 Anspruche 

1. Verfahren zum Versiegein der Kanten von 
dunnen, plattenformigen oder tafelformigen Werk- 
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stucken Oder daraus hergesteilten Formteilen. ins- 
besondere von Karosserieblechen, durch Auftragen 
einer pumpbaren, zah-pastosen Versiegelungsmas- 
se auf das Werkstuck in der Weise, dass die 
Versiegelungsmasse gleichzeitig auf die Oberseite, s 
die Unterseite und auf die Stirnseite des Werkstuk- 
kes, den Rand des Werkstuckes U-formig umgrei- 
fend, aufgetragen wird. dadurch gekennzeichnet, 
dass die Versiegelungsnnasse entlang des Randes 
fortsciireitend auf das Werkstuck aufgetragen wird. ro 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Versiegelungsmasse auf 
die Stirnseite des Werkstuckes am dicksten aufge- 
tragen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch ge- i5 
kennzeichnet. dass die Versiegelungsmasse auf 

die Stirnseite des Werkstuckes viermal bis funfmal 
so dick aufgetragen wird wie auf die angrenzende 
Werkstuckoberf iache . 

4. Verfahren nach einem der AnsprCiche 1 bis so 
3, dadurch gekennzeichnet, dass als Versiege- 
lungsmasse ein heifi zu verarbeitendes Polyisobu- 
tyten verwendet wird, 

5. Duse zum Auftragen einer zah-pastosen 
Versiegelungsmasse auf dunne, tafelformige Oder 25 
plattenformige Werkstucke oder auf daraus herge- 
stelite Formteile, insbesondere auf Karosserieble- 

che, entlang ihrer Bander, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Duse maulformlg ausgebildet und im 
hinteren Teil des Mauls (4, 6) mit mindestens einer ao 
DOsenoffnung (11) versehen ist. 

6. Duse nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass ihre am Rand des Mauls (4. 6) 
gemessene Offnungsweite kleiner ist als die im 
Inneren des Mauls (4, 6) gemessene lichte Weite. 35 

7. DUse nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Maul (4. 6) durch einen im 
wesentlichen ebenen, nach drei Seiten offenen 
Schlitz (6) gebildet ist, welcher durch eine von der 
Ruckseite her in die Duse eingebrachte Bohrung 40 
(4) im Innern der Duse erweitert ist. 

8. Duse nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass an ihr ein An- 
schlag (23) vorgesehen ist, der die Tiefe, bis zu 
welcher das Werkstuck (13) in das Maul (4. 6) 45 
eingefuhrt werden kann, auf weniger ais die Tiefe 

des Maules (4, 6) beschrankt. 

9. Duse nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Anschlag (23) im Maul (4, 6) in 
unmittelbarer Nachbarschaft der Dusenoffnung (11) so 
vorgesehen ist. 

10. Duse nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Maul (4, 6) 
nicht breiter als 2 cm, vorzugswetse nicht breiter 

als 1 cm ist. 55 

11. Dusen nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungswei- 
te des Mauls (4, 6) veranderlich ist. 



12. Duse nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Maul durch einen vor- 
zugsweise durch zwei einander gegegenOberlie- 
gende, verschwenkbare Backen (30, 31) begrenzt 
ist. 

13. Duse nach Anspruch 12, -dadurch ge- 
kennzeichnet, dass einer oder beide Backen (30, 
31) in Schliefirichtung elastisch vorgespannt sind. 

14. Duse nach einem der Anspruche 5 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie um eine Ach- 
se (14) drehbar ist, welche bei bis zum Anschlag 
eingefuhrtem Werkstuck an der Stirnseite des 
Werkstucks liegt. 
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® Verfahren und Duse zum Versiegeln der Kanten von dUnnen Werkstucken. 



® Kanten von dunnen, piattenformigen oder tafei- 
formigen Werkstucken (13) Oder daraus hergesteil- 
ten Fornnteilen. insbesondere von Karosserieblechen, 
warden versiegelt. indem eine zum Zeitpunkt der 
Verarbeitung pumpbare und sich hernach allmahlich 



verfestigende Versiegelungsmasse (24) in zah-pa- 
stosem Zustand in einem Arbeitsgang den Rand des 
Werkstuckes U-formig umgreifend auf das Werk- 
stuck aufgetragen wird. Zugieich wird eine dazu ge- 
elgnete Duse beschrieben. 
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